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© Zange zum Halten von Stangenmaterial in Drehmaschinen 

© Die Zange zum Halten von Stangenmaterial in Drehma- 
schinen umfafct mehrere, lose, zusammen in wesentli- 
chen einen rohrformigen Korper bildenden, im Quer- 
schnitt sektorformigen Backenelemente, die je mit einer 
Teilkegelstumpfflache auf ihrer Auftenseite und je mit ei- 
ner Betatigungsausbildung an ihrem Einstellende verse- 
hen sind, wobei die Backenelemente durch zwischen ih- 
nen angeordnete Federkorper voneinander beabstandet 
sind. Um eine genaue radiale Einstellung der Backenele- 
mente in ihre Arbeitsposition entlang ihrer gesamten Lan- 
ge zu gewahrleisten, ist im Bereich der Teilkegelstumpf- 
flache jedes losen Backenelementes wenigstens eine von 
ihr vorstehende, kleine Stutzflache als kraftubertragende 
Einstellausbildung fur das betreffende Backenelement 
vorgesehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung geht aus von einer Zange nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 . 

Der Aufbau einer derartigen Zange, insbesondere wenn 5 
die Zange als Fiihrungszange konstruiert ist, allgemein be- 
kannt. Zur Einstellung in ihre Arbeitsposition, in welcher 
das mittels einer Drehmaschine zu bearbeitende Stangenma- 
terial durch die zentrale Offnung der Zange gleitend hin- 
durchgefiihrt wird, weisen die Backenelemente der Zange 10 
an ihrem inneren Ende in der Regel eine auBere Nutausbil- 
dung auf, in die eine Betatigungseinrichtung eingreift, um 
die Backenelemente, die mit ihrer auBeren Teilkegelstumpf- 
flache in bekannter Weise an einer gemeinsamen Innenke- 
gelflache anliegen, in ihre Arbeitsposition einzustellen. In 15 
dieser Arbeitsposition der Backenelemente kann das zu be- 
arbeitende Stangenmaterial durch die Zange hindurch in 
seine Bearbeitungsstellung geschoben werden. Das Problem 
einer solchen Zange Fiihrungszange besteht darin, daB, wie 
man festgestellt hat, insbesondere bei hochfestem und im 20 
Durchmesser ungleichmaBigen Stangenmateri alien eine ein- 
wandfreie Ftihrung des Stangenmateri als in der Zange 
zwecks Erzielung einer wirtschaftlichen und technisch ein- 
wandfreien Herstellung eines Werkstiickes aus dem Stan- 
genmaterial nicht gegeben ist, weil sich die Backenelemente 25 
der Zange nicht auf ganzer Lange parallel zur zentralen Mit- 
telachse der Zange bewegen, obwohl sie an der gemeinsa- 
men Innenkegelflache gefuhrt werden, und lose Backenele- 
mente sind, sondern sich an ihrem anderen Ende, das der ge- 
nannten auBeren Nutausbildung gegenuberliegt, also an dem 30 
Arbeitsende der Zange, dieser zentralen Mittelachse zuerst 
nahern. Dadurch wird bei Verwendung als Fiihrungszange 
keine gleichmaBige Fiihrungsanlage der Backenelemente 
entlang ihrer gesamten Lange an dem zu bearbeitenden 
Stangenmaterial erreicht. 35 

Diese Nachteile wiederum fiihren zu Rattermarken an 
dem herzustellenden Werkstiick, insbesondere wenn dabei 
zur Erzielung kurzer Bearbeitungszeiten hohe Drehzahlen 
verwendet werden und das Werkstiick aus hochfestem Ma- 
terial, z. B. aus Titan oder Titanlegierungen, besteht. Nach- 40 
teilig kommt hierbei hinzu, daB das meistens runde Stangen- 
material selbst dann entlang seiner Lange einen ungleichen 
Durchmesser aufweist, wenn es sich dabei um rundgeschlif- 
fenes Material handelt, also um Material, das an sich geringe 
Durchmessertoleranzen aufweist. 45 

Des weiteren sind zur Bearbeitung von Stangenmaterial 
Zangen mit einem zentralen Durchgang fur das Stangenma- 
terial bekannt (US-Patent 2 346 706), wobei diese Zange 
metallene, umfangsmaBig verteilte, plattenformige Seg- 
mentteile aufweisen, die wiederum mittels eines zwischen 50 
ihnen vorgesehenen, elastischen Gummimaterials, das an 
den Segmentteilen anvulkanisiert ist, miteinander verbun- 
den sind. Die Segmentteile stehen mit ihrer schmalen Au- 
Benflache gegeniiber dem elastischen Gummimaterial vor 
und bilden mit dieser Flache insgesamt streifenformige An- 55 
lageflachen, die zum SchlieBen der Zange an einer gemein- 
samen Innenkegelflache einer Hiilse zur Anlage kommen. 
Die axialen Innenflachen der metallischen Segmentteile be- 
grenzen das zentrale Durchgangsloch der Zange, und alle 
Innenflachen kommen an dem zu bearbeitenden Stangenma- 60 
terial zur Anlage. Bei dieser Zange hat sich jedoch heraus- 
gestellt, daB sich die metallenen Segmentteile parallel zur 
zentralen Mittelachse der Zange verkanten, sich also schrag- 
stellen, wenn die Zange in der Funktion als Fiihrungszange 
fur das zu bearbeitende Stangenmaterial mit hoher Drehzahl 65 
betrieben wird. Daraus resultiert wiederum eine ungenii- 
gende Fiihrung des Stangenmateri als mit im wesentlichen 
den gleichen, vorstehend beschriebenen Nachteilen einer 



Zange mit losen Backenelementen. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht somit in der Verbesse- 
rung einer Zange der einleitend angefuhrten Art zum insbe- 
sondere Fiihren von Stangenmaterial in Drehmaschinen, die 
eine gleichmaBige Anlage ihrer Backenelemente entlang ih- 
rer gesamten Lange an dem zu bearbeitenden Stangenmate- 
rial erlaubt, um eine wirtschaftliche Fertigung von Werk- 
stiicken aus dem Stangenmaterial und eine einwandfreie 
technische Qualitat der herzustellenden Werkstiicke auch 
bei hohen Drehzahlen und ungeniigender Ausgangsqualitat 
des Stangenmateri als zu erzielen. 

Die Losung der Aufgabe ist in dem Patentanspruch 1 an- 
gegeben. 

Durch diese Losung wird iiberraschenderweise erreicht, 
daB sich die Backenelemente der Zange auch im Fall der 
Verwendung als Fiihrungszange entlang ihrer gesamten 
Backenlange gleichmaBig radial, also achsparallel zu dem 
zu bearbeitenden Stangematerial genau einstellen lassen. Es 
ist davon auszugehen, daB sich die Backenelemente zwecks 
Einstellung in ihre Arbeitslage auf ihrer gesamten Lange 
achsparallel zur zentralen Mittelachse der Zange bewegen, 
wenn die Backenelemente durch eine iibliche Zugeinrich- 
tung, die in die fiir die Betatigung der Zange vorgesehene 
Nutausbildung der Zange eingreift, in die Innenkegelflache 
einer die Zange haltenden Hiilse hineingezogen werden, wo- 
bei alle Backenelemente ihre schlieBlich eingenommene Ar- 
beitslage radial zur zentralen Mittelachse der Zange beibe- 
halten. Diese auf der gesamten Lange der Backenelemente 
gleichmaBig stattfindende, radiale Einstellbewegung ist in- 
sofern iiberraschend, als daB nur eine verhaltnismaBig kleine 
Stiitzflache der Backenelemente und nicht deren gesamte 
auBere Teilkegelstumpffl ache an der erwahnten Innenkegel- 
flache anliegt. Diese kleine Stiitzflache betragt im allgemei- 
nen nur etwa 5 bis 15% der auBeren Teilkegelstumpffl ache 
ihres Backenelementes und ist vorzugsweise in einem zen- 
tralen Bereich der Teilkegelstumpfflache jedes Backenele- 
mentes vorgesehen. 

In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung er- 
streckt sich die kleine Stiitzflache entlang einer geraden Li- 
nie, die auf der Teilkegelstumpfflache jedes Backenelemen- 
tes in dessen Umfangsmitte axial langsverlaufend gedacht 
ist, wobei die Stiitzflache vorteilhaft eine Rippenform auf- 
weist. Eine solche Rippe kann einfach, z. B. in der Langs- 
mitte jedes Backenelements, oder mehrfach, z. B. mehrere 
Rippen entlang der geraden Linie, vorhanden sein und mit 
dem iibrigen Backenelement ein einstiickiges Bauteil bilden 
oder als gesondertes Bauteil mit dem iibrigen Backenele- 
ment fest verbunden sein. Im Fall der Anordnung einer ein- 
zigen Rippe kann diese sich auch im wesentlichen entlang 
der gesamten Axiallange jedes Backenelementes erstrecken. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand zweier, in den an- 
liegenden Zeichnungen dargestellter Ausfiihrungsbeispiele 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel im Axialschnitt, 
Fig. 2 einen Querschnitt nach der Linie II-II in Fig. 1, 
Fig. 3 einen Axialschnitt nach der Linie m-III in Fig. 2, 
Fig. 4. eine Aufsicht gemaB dem Pfeil A in Fig. 3, 
Fig. 5 u. 6 alternative Ausfiihrungsformen zu derjenigen 
in Fig. 3, 

Fig. 7 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel in teilweisem 
Axialschnitt. 

Nach den Fig. 1 und 2 umfaBt die allgemein mit 1 be- 
zeichnete Zange vorzugsweise drei Backenelemente 2, de- 
ren Basis aufbau bekannt ist. Sie weisen also einen sektorfor- 
migen Querschnitt auf, sind als Losteile ausgestaltet und bil- 
den zusammen einen rohrformigen Korper, so daB ein zen- 
traler Durchgang 3 gebildet ist, durch den in Drehmaschinen 
zu bearbeitendes Stangenmaterial axial in seine Arbeitsposi- 
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tion gefiihrt wird. Auf ihrer AuBenseite weisen die Backen- 
elemente 2 die iibliche Teilkegelstumpfflache 4 auf. Die 
Zange 1, d. h. die drei losen Backenelemente 2, wird bzw. 
werden in bekannter Weise in einer mitdrehenden Traghiilse 
5 gehalten und in dieser Hiilse mittels beispielsweise einer 5 
Betatigungshiilse 6 axial eingestellt. Das sich in der Hiilse 5 
befindende Ende der Backenelemente 2 weist eine Betati- 
gungsausbildung 7 auf, beispielsweise in Form einer Betati- 
gungsnut, in die die axial einstellbare Betatigungshiilse 6 
eingreift, um die Backen-elemente axial zu verstellen. Die 10 
mitdrehende Hiilse 5 weist eine innere Kegelstumpfflache 8 
auf, an der die Backenelemente 3 erfindungsgemaB anlie- 
gen. Wenn die Betatigungshiilse 6 gemaB dem Pfeil B ver- 
stellt wird, bewegen sich die Backenelemente 2 gemaB den 
Pfeilen 9 achsparallel zur Mittelachse 10 der Zange 1 und 15 
werden so in an sich bekannter Weise in ihre Fiihrungsstel- 
lung oder auch Spannstellung eingestellt. Die losen Backen- 
elemente 2 selbst sind bei ihrer Anlage an der inneren Ke- 
gelstumpfflache 8 umfangsmaBig voneinander beabstandet, 
was zum Beispiel mittels Federelementen 11 erreicht wird, 20 
die in entsprechende Bohrungen der Backenelemente ein- 
greifen. 

Um eine genaue achsparallele Einstellung der Backenele- 
mente 2 auf ihrer gesamten Lange zu der zentralen Langs- 
achse 10 der Zange 1 zu erhalten, ist jedes Backenelement 25 
im Bereich seiner Teilkegelstumpfflache 4 erfindungsgemaB 
mit wenigstens einer von dieser Flache 4 nach auBen vorste- 
henden, kleinen Stiitzflache 12 versehen, welche an der Ke- 
gelstumpffLache 8 der mitdrehenden Traghiilse 5 anliegt und 
als kraftiibertragende Einstellausbildung fur das radiale Ein- 30 
stellen der Backenelemente 2 in ihre Arbeitsposition dient. 

Wie es am besten aus Fig. 2 zu sehen ist, ist die vorste- 
hende Stiitzflache 12 im Bereich einer geraden Linie 13 vor- 
gesehen, die auf der Teilkegelstumpfflache 4 jedes Backen- 
elementes 2 in dessen Umfangsmitte langsverlaufend ge- 35 
dacht ist. Da die KegelstumpffLache 8 der Hiilse 5 eine kreis- 
bogenformige Kriimmung aufweist, ist die an dieser Kegel- 
stumpfflache 8 anliegende Stiitzflache 12 der Backenele- 
mente 2 selbstverstandlich an die Kriimmung der inneren 
Kegelstumpfflache 8 angepaBt. Hierbei kann auch so vorge- 40 
gangen werden, daB die Stiitzflache 12 eine starkere Quer- 
kriimmung aufweist, so daB sie mit einer Anlagelinie an der 
inneren Kegelstumpfflache 8 der Hiilse 5 anliegt. 

Vorteilhaft ist die vorstehende Stiitzflache 12 jedes Bak- 
kenelementes 2 im Bereich der halben Kegelflachenlange 45 
jedes Backenelementes vorgesehen, wie es mit Ausnahme 
von Fig. 2 in alien anderen Figuren klar zu erkennen ist. Es 
ist jedoch auch moglich, daB die Stiitzflache 12 an einer an- 
deren S telle entlang der gedachten Linie 13 vorgesehen ist, 
zum Beispiel naher zu dem einen oder zu dem anderen Ende 50 
jedes Backenelementes 2. Des weiteren ist es auch moglich, 
daB entlang der gedachten Linie 13 zwei oder mehr Stiitzfla- 
chen 12 vorgesehen sein konnen. 

Ferner ist es auch moglich, daB sich die Stiitzflache 12 im 
wesentlichen entlang der gesamten Lange der gedachten, 55 
mittigen geraden Linie 13 erstreckt, wobei sie in diesem Fall 
als sehr schmale Flache ausgebildet ist, wie es in Fig. 4 gut 
zu erkennen ist. 

Die oder jede vorstehende Stiitzflache 12 kann eine belie- 
bige Form aufweisen. Eine vorzugs weise Form besteht in ei- 60 
ner langlichen Form, wie sie insbesondere aus Fig. 4 gut zu 
erkennen ist, wobei die Enden der langlichen Form abgerun- 
det sein konnen. Es ist aber auch moglich, eine Kreisform 
anzuwendenden, wie es sich in Verbindung mit den nachste- 
hend beschriebenen Ausfiihrungsformen nach den Fig. 5 65 
und 6 ergibt. Ferner ist es moglich, eine Polygonform anzu- 
wenden, zum Beispiel als Quadrat, Sechseck oder derglei- 
chen. 
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Die oder jede von der Teilkegelstumpfflache 4 jedes Bak- 
kenelementes 2 vorstehende Stiitzflache 12 kann dadurch 
ausgebildet sein, daB ein Teil von dem Backenelement 2 ge- 
geniiber der Teilkegelstumpfflache 4 radial nach auBen vor- 
steht, wie es beispielsweise die Fig. 1, 2 und 3 zeigen, so daB 
das vorstehende Teil 14 und das iibrige Backenelement 2 je- 
weils ein einstiickiges Bauteil bilden. 

GemaB den Fig. 5 und 6 kann jedoch auch so vorgegan- 
gen sein, daB die oder jede vorstehende Stiitzflache 12 jedes 
Backenelementes 2 an einem gesonderten Bauteil 15 ausge- 
bildet ist, das mit dem Backenelement festverbunden ist. 
Hierzu kann das Backenelement mit einer Vertiefung 16 in 
Form einer Bohrung oder auch Nut versehen sein, in welche 
das Bauteil 15 in Form eines Stiftes bzw. Rippenkorpers ein- 
gepreBt oder auf andere Weise verbunden ist. Das stiftfor- 
mige Bauteil 15 kann eine rechtwinklige Lage zur Teilkegel- 
stumpfflache 4 aufweisen, wie es Fig. 5 zeigt. In diesem 
Falle wird die vorstehende Stiitzflache 12 im allgemeinen 
eine Kreisform aufweisen. Wenn das stiftformige Bauteil 15 
gemaB Fig. 6 keine rechtwinklige Lage zu der Teilkegel- 
stumpfflache 4 des Backenelementes 2 aufweist, wird die 
vorstehende Stiitzflache 12 im allgemeinen eine leichte El- 
lipsenform aufweisen. 

In einer weiteren Alternative kann auch so vorgegangen 
sein, daB das gesonderte Bauteil 15 nicht in eine Vertiefung 
des Backenelementes 2 hineinragt, sondern als Bauteil auf 
der Teilkegelstumpfflache 4 des Backenelementes 2 befe- 
stigt ist, zum Beispiel durch Loten oder SchweiBen. 

Die Stiitzflache 12 jedes Backenelementes steht etwa 0,3 
bis 0,7 mm gegeniiber der zugehorigen Teilkegelstumpffla- 
che 4 vor. Die Lange der jeweiligen Stiitzflache kann im Fall 
der kleinen Rippenfarm etwa 5 bis 20 mm betragen und im 
Fall der Stiftform etwa 3 bis 7 mm im Durchmesser. 

Um die genaue radiale Bewegung der Backenelemente 2 
gemaB den Pfeilen 9 aufgrund der axialen Zugbewegung der 
Betatigungshiilse 6 noch weiter zu verbessern, weist das 
zweite Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 7 neben seiner Aus- 
bildung mit den vorstehend beschriebenen vorstehenden 
Stiitzflachen 12 zusatzlich noch eine besondere Ausbildung 
der umfangsmaBigen Nuten 7 der Backenelemente 2 an ih- 
rem Innenende auf. GemaB Fig. 7 weist jede Nut 7 der Bak- 
kenelemente 2 eine axial auBere, d. h. in Fig. 7 recht befind- 
liche, geneigte Seitenringflache 17 auf. Die Neigung der 
Seitenringflache 17 jedes Backenelementes 2 ist durch eine 
Neigungslinie 18 angedeutet, die in bezug auf eine Ebene E, 
die senkrecht zu der Drehachse 10 der Backenelemente 2 
verlauft, derart geneigt verlauft, daB sie die Drehachse vor 
der senkrechten Ebene E bei 19 schneidet, wenn man diese 
Ebene von der Arbeitsseite 20 der Zange 1 her betrachtet. 
Der zwischen der Ebene E und der Neigungslinie 18 an- 
wendbare Winkelbereich a fiir die Neigung der jeweiligen 
Seitenringflache 17 der Nut 7 betragt im allgemeinen 10 bis 
30°. Ein bevorzugter Winkelbereich fiir die Neigung der 
Seitenringflache 17 jeder Betatigungsnut 7 betragt 10 bis 
20°. Ein noch weiterer, bevorzugter Winkelbereich betragt 
12 bis 15° fiir den Winkel a. 

Es ist klar, daB auch die Betatigungshiilse 6 mit ihren in 
die Betatigungsnut 7 jedes Backenelementes 2 eingreifen- 
den Klauen 21 in bezug auf die vorstehend angegebene Win- 
kelwerte entsprechend ausgebildet sein muB. Somit weisen 
die Klauen 21 ebenfalls eine geneigte Seitenringflache 22 
auf, die an der Seitenringflache 17 der jeweiligen Betati- 
gungsnut 7 flachig anliegt. Als Konuswinkel fiir die Teilke- 
gelstumpfflache 4 der Backenelemente 2 werden die iib li- 
chen Winkelwerte gewahlt. 

Die Funktion der vorstehend beschriebenen Zange 1 ist 
im Prinzip allgemein bekannt, so daB die nachstehende 
Funktionserlauterung sehr kurz gehalten ist. Wenn ein Stan- 
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genmaterial in den durch die Backenelemente 2 gebildeten 
Durchgang 3 eingeschoben wird, befinden sich die Backen- 
elemente in ihrer groBten Offenstellung. Wenn sich das 
Stangenmaterial, das durch die Betatigungshulse 6 und den 
Durchgang 3 hindurch erstreckt, in seiner Bearbeitungsposi- 5 
tion befindet, wird durch die Betatigungshulse 6 eine 
SchlieBkraft gemaB dem Pfeil B auf die Backenelemente 2 
der Zange 1 ausgeiibt. Die Backenelemente bewegen sich 
dabei gemaB den Pfeilen 9 radial zu dem zu bearbeitenden 
Stangenmaterial, und zwar aufgrund der vorstehenden 10 
Stiitzflachen 12 gleichmaBig entlang ihrer gesamten Lange, 
wodurch sich der Durchgang 3 der Zange 1 im Durchmesser 
verkleinert. In der Anwendung als Fiihrungszange legen 
sich die Backenelemente 2 jedoch nicht reibschliissig an 
dem zu bearbeitenden Stangenmaterial an, sondern erlauben 15 
in ihrer einmal eingestellten Arbeitsposition eine axiales 
Durchschieben des Stangenmaterials in eine vorbestimmte 
Bearbeitungsposition. Durch die genaue achsparallele Ftih- 
rungslage der Backenelemente 2 zur zentralen Drehachse 10 
der Zange 1 kann das Stangenmaterial insbesondere auch 20 
bei hohen Bearbeitungsdrehzahlen und/oder ungeniigender 
Durchmesserqualitat des Stangenmaterials hochgenau und 
vibrationsarm gefiihrt werden. Natiirlich ist es auch mog- 
lich, die vorstehend beschriebene Zange als Spannzange zu 
verwenden, d. h. die Backenelemente 2 spannen das zu be- 25 
arbeitende Stangematerial fest zwischen sich ein. 

Patentanspriiche 

1. Zange zum Halten von Stangenmaterial in Drehma- 30 
schinen, umfassend mehrere, lose, zusammen im we- 
sentlichen einen rohrformigen Korper bildenden, im 
Querschnitt sektorformigen Backenelemente, die je mit 
einer Teilkegelstumpfflache auf ihrer AuBenseite und 

je mit einer Betatigungsausbildung an ihrem einen 35 
Ende versehen sind, wobei die Backenelemente um- 
fangsmaBig zusammengehalten werden und durch zwi- 
schen ihnen angeordnete Federkorper voneinander be- 
abstandet sind, dadurch gekennzeichnet, daB im Be- 
reich der Teilkegelstumpfflache (4) jedes Backenele- 40 
mentes (2) wenigstens eine von ihr vorstehende, kleine 
Stutzflache (12) als kraftubertragende Einstellausbil- 
dung fiir das radiale Einstellen der Backenelemente (2) 
in ihre Arbeitsposition vorgesehen ist. 

2. Zange zum Halten von Stangenmaterial in Drehma- 45 
schinen, umfassend mehrere, lose, zusammen im we- 
sentlichen einen rohrformigen Korper bildenden, im 
Querschnitt sektorformigen Backenelemente, die je mit 
einer Teilkegelstumpfflache auf ihrer AuBenseite und 

je mit einer Betatigungsausbildung in Form einer Nut 50 
mit einer eine SchlieBkraft fur die Zange ubertragenden 
Seitenringflache an ihrem einen Ende versehen sind, 
wobei die Backenelemente umfangsmaBig zusammen- 
gehalten werden und durch zwischen ihnen angeord- 
nete Federkorper voneinander beabstandet sind, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB im Bereich der Teilkegel- 
stumpfflache (4) jedes Backenelementes (2) wenig- 
stens eine von ihr vorstehende, kleine Stiitzflache (12) 
als kraftubertragende Einstellausbildung fiir das radiale 
Einstellen der Backenelemente in ihre Arbeitsposition 60 
vorgesehen ist und daB die Seitenringflache (17) der 
Betatigungsnut (7) der Backenelemente (2) in bezug 
auf eine senkrecht durch die Drehachse (10) der Zange 
(1) verlaufende Ebene (E) innerhalb eines Winkelbe- 
reiches (a) von 10 bis 30° geneigt verlauft, derart, daB 65 
die Neigungslinie (18) jeder Seitenringflache (17) die 
Drehachse (10) der Zange, betrachtet von deren Ar- 
beitsseite (20) her, vor der senkrechten Ebene (E) 
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schneidet. 

3. Zange nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die kleine Stiitzflache (12) im Bereich ei- 
ner geraden Linie (13) vorgesehen ist, die auf der Teil- 
kegelstumpfflache (4) jedes Backenelementes (2) in 
dessen Umfangsmitte langsverlaufend gedacht ist. 

4. Zange nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Stutzflache (12) jedes Backenelementes (2) im 
Bereich der halben Lange der Teilkegelstumpfflache 
(4) jedes Backenelementes vorgesehen ist. 

5. Zange nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzflache (12) jedes Backenelemen- 
tes (2) Langform, Kreisform oder Polygonform auf- 
weist. 

6. Zange nach einen der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stutzflache (12) jedes Backen- 
elementes (2) an einem vorstehenden Teil (14) ausge- 
bildet ist, das zusammen mit dem iibrigen Backenele- 
ment ein einstiickiges Bauteil bildet. 

7. Zange nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stutzflache (12) jedes Backen- 
elementes (2) an einem gesonderten Bauteil (15) aus- 
gebildet ist, daB mit dem Backelement festverbunden 
ist. 

8. Zange nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB das gesonderte Bauteil (15) in einer Vertiefung 
(16) jedes Backenelementes (2) befestigt ist. 

9. Zange nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das gesonderte Bauteil (15) ein Stiftkorper oder ein 
Rippenkorper ist. 

10. Zange nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich die Stutzflache (12) als schmale Flache im we- 
sentlichen entlang der gesamten Lange der mittigen ge- 
raden Linie (13) jedes Backenelementes (2) erstreckt. 

11. Zange nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Seitenringflache (17) der Betatigungsnut (7) je- 
des Backenelementes (2) innerhalb eines Winkelberei- 
ches (a) von 10 bis 20° geneigt verlauft. 

12. Zange nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Seitenringflache (17) der Betatigungsnut (7) je- 
des Backenelementes (2) innerhalb eines Winkelberei- 
ches (a) von 12 bis 15° geneigt verlauft. 
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